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@) Vorrichtung zur Hersteltung von Fullmateriat, hauptsachlich f iJr Zigarettenfiltar 

Ein Fullstoff. besonders fur Zigarettenfilter, wird dadurch 
erzeugt. daB ein Streifen oder Strom aus ununterbrochenen 
Fasern des Fullstoffes auf eine Stacheiwalze geleitet werden. 
die mit einer solchen Drehzahl angetrieben wird, daB die 
Fasern durch die Stacheln in Stucke unregelmaBiger Lange 

zerrissen werden und von der Walze In willkurllcher Ausrich- fa / 

tung ausgegeben werden. Die zerrissenen Fasern konnen als 
Streifen gesammelt werden und einer Strangformmaschine 
durch Schauern auf ein Forderband, durch dauerndes Rollen 
der Fasern zwischen zwei zusammenwirkenden Rollen oder 
pneumatisch zugefuhrt werden. Die Stachelwatze kann mit 
mehr als einem Streifen gespeist werden, so daB die zerrisse- 
nen Fasern ein Gemisch aus Fasern von verschiedenen 
Filterstoffen enthalten konnen. Die zerrissenen Fasern kon- 
nen in einem ununterbrochenen Tragerstreifen aufgenommen 
werden. der aus gleichem oder verschiedenen Filterstoffen 
besteht. ehe sie und der Tragerstreifen zu einem Filterstrang 
ausgeformt werden. (31 30 827) 
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Vorrichtung zur Herstellung von Full- 
material, hauptsachlich fiir Zigarettenf liter 



Paten tanspruc he 

1. Vorrichtung zur Erzeuguna von rullmatcrial aus einem 
ununterbrochenen Streifen vonVaTen, gekennzeichnet 
durch eine Fordereinrichtung (16, 80, 96, 144, 146) 
dessen Oberflache (15) nit den Faden in Eingriff kommt, 
erner Vorrichtung (13, '4, 50, 52, 78, 100) zur Fiih- 
rung des Streifens zur Fordereinrichtung, eine Vor- 
richtung (160, 162) fur den Antrieb der Forderein- 
richtung, so daB die Faden des Streifens durch die 
Oberflache (15) aufgenommen werden und in Stucke 
unregelmaBiger Lange zerrissen werden sowie durch eine 
Emrichtung (20, 28, 29, 37, 40, 74. 108, 132, 140, 
152) zur Aufnahme der zerrissenen Faden in einem Strei- 
fen, in welchem sie mindestens zu Anfang willkiirlich 
ausgerichtet sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB die zerrissenen Faden von der F6rdereinrichtung 
(16 usw.) willkiirlich ausgerichtet ausgegeben werden. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zexchnet, daB die Auf nahmevorrichtung (20 usw.) den 
Streifen einer Strangf ormmaschine (21, 92, 120, 138, 
158) zufuhrt, in welcher der Streifen seitlich'zu- ' 
sammengedruckt und zu einem ununterbrochenen Strang 
ausgeformt wird. 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Oberflache der Forder- 
einrichtung scharfe Vorspriinge (15) aufweist, die mit 
den Faden in Eingriff kommen. _ 4 _ 
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5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
eine Wand (45) mit der Fordereinrichtung (16 etc. ) einen 
Kanal bildet, welchen die Faden auf der Fordereinrichtung 
durchlaufen und, daB die tforsprtinge (15) sich ttber den 

5 Kanal bis zur Wand (45) erstrecken. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Vorsprunge (15) gegeniiber der Bewegungs- 
richtung der Oberf lache der Fordereinrichtung nach vorne 

10 geneigt sind. 

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprttche, da- 
durch gekennzeichnet, daB in der Oberf ISche der Forder- 
einrichtung Offnungen (18) vorgesehen sindo 

15 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dafl 
eine Einrichtung (19) Luft durch die Offnungen (18) 
blast , urn die FSden von der Oberf lache hinwegzublasen. 

20 9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine Einrichtung durch die Offnungen (18) eine 
Behandlungsf liissigkeit auf die Faden auftrSgt. 

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, da- 
25 durch gekennzeichnet, daB die Fordereinrichtung eine 

Stachelwalze (16 etc.) ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10/ dadurch gekennzeichnet , 
daB die otacheln (15) auf der Walze (16 usw.) in ge- 

30 staffelten Reihen (27) von geringem Abstand angeprdnet 

s ind . 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeich= 
net, daB die Antriebe (160, 162) die Walze (16 usw.) mit 

35 einer Drehzahl im Bereich von 1000 - 8000 U/min. antrei- 

ben. 

13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Auf nahme vorrichtung Mit- 

— 5— 
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tel (17, 38, 41, 46, 82, 98) zum Schauern der zerrisse- 
nen FSdert enthSlt. 

r 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet , daB die Auf nahmeeinrichtung 
ein FSrderband (20, 37, 40, 88, 152) enthSlt. 

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet , 
daB elne Einrichtung (39, 42, 43) die Breite des Strei- 
fens auf dem Forderband (37, 40) verengt. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Auf nahmeeinrichtung 
Mittel (28, 29, 34 , 35, 39) zur Ausformung einer Rolle 
aus dem Streifen enthSlt, so daB die FSden bestrebt 
sind, einer Spiralbahn um eine LSngsachse des Streifens 
su folgeno 

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Rollenf ormeinrichtung zwei zusammenwirkende 
Rollen (28, 29, 34, 35) enthalt. 

Vorrichtung nach Anspruch 1-16, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Auf nahmeeinrichtung eine Druckluf tvorrich- 
tung (132, 136) enthalt, um die Taden des Streifens 
auszurichten o 

Vorrichtung nach Anspruch 18 , dadurch gekennzeichnet,, 
daB die pneumatische Einrichtung (132, 136) so ange- 
ordnet ist, daB die Faden des Streifens direkt an eine 
Strangformmaschine (138) gefiihrt werden. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Fuhrung Einrichtungen 
(11-14, 64-66, 104) umfaBt, um ein Werk aus Filterma- 
terial auf zubauschen* 
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21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1-19, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Fiihrung eine Einrichtung zur 
Auffaserung eines Bandes aus Filtermaterial besitzt. 

5 22. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprilche, 
dadurch gekennzeichnet , daB die Fiihrung eine Einrich- 
tung (106) besitzt, urn den Streifen mit einem fliissi- 
gen Zusatzmittel zu versehen. 

10 23. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Fiihrung so angeordnet 
ist, daB mindestens zwei verschiedene Streifen mit der 
Fordereinrichtung (144) in Eingriff kommen. 

* .- . 

2 •' . '. 

15 24 . Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, . 

dadurch gekennzeichnet, daB sie mehrere FSrdereinrich- 

tungen (144, 146) besitzt und daB eine gemeinsame Auf~ 

nahme (152) vorgesehen ist, so daB der aus FSden ge- 

zwei 

sammelte Streifen Faden von mindestens verschiedenen 
20 Ford ereinrichtun gen (144, 146) aufweist. 



25. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie Auf nahme fiir die Ein« 
richtung (90) aufweist, um den Streifen mit einem 

25 fliissigen Zusatzmittel zu versehen. 

26. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche , : 

dadurch gekennzeichnet, daB sie Aufnahmeeinrichtungen 

oder Tragerstrom 

(84, 88, 112, 114) aufweist, um einen Tragerstreif en/ 
30 aus Fadenstoffen zu befdrdern, auf welchen zerrissene 

FSden abgelagert sind. 

27. Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Fiihrung eine Einrichtung (70) umfaBt, um den. 

35 Streifen in einen ersten Streifen, der zur Ftirderein- 

richtung (80) geleitet wird und einen zweiten Strei- 
fen auf zuteilen, der zum Tragerstreifen wird. 
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Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet , 
daB die Einrichtung zur Beforderung des Tragerstreif ens 
audi eine Vorrichtung zur Auffaserung eines Bandes aus 
FOllmaterial aufweisto 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 6 - 28 , dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Einrichtung (86,124) den 
Tragerstreif en ausformt, und zumindestens den Streifen 
aus zerrissen Faden teilweise einzugrenzen» 

Vorrichtung nach einem der Ansprttche 26 bis 29 , dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Einrichtung (118) flussiges 
Zusatzmittel dem Tragerstreif en beifligt, ehe die zer- 
rissenen Faden auf ihm abgelagert werden. 

Verfahren zur Erzeugugg r vgg r Filtermaterial aus einem un- 
unterbrochenen Streifen aus Faden, dadurch gekennzeich- 
net, daB jeder Faden des Streifens aufgenommen und be- 
schleunigt wird, so daB der Faden zerrissen und der 
Streifen in Faden von unregelmaBiger Lange umgewandelt 
wird, und daB die zerrissenen Faden in einen Streifen 
aufgenommen werden, in welchem sie mindestens zu An- 
fang willkurlich ausgerichtet sind- 

Strangartiger Gegenstand, vor allem ein Filter fur eine 
Zigarette, gekennzeichnet durch einen Fttllstoff aus 
willkttrlich ausg^richteten FHden von unregelmaBiger 
LSnge» 

Strangartiger Gegenstand, besonders ein Filter fur eine 
Zigarette, dadurch gekennzeichnet, daB er Faden von 
unregelmaBiger Lange aufweist, von denen eine groBe 
Anzahl so angeordnet ist, daB sie einer Spiralbahn um 
die Langsachse des Gegenstandes folgto 




Strangartiger Gegenstand nach Anspruch 31 oder 3 2 , 
dadurch gekennzeichnet, daB der L&ngenbereich der Fa- 
den von 10:1 reicht, 

Vorrichtung zur Erzeugung eines Filterstranges , da- 
durch gekennzeichnet, dafi eine Einrichtung (80,96) 
einen FUllstreifen von verhaitnismafiig kurzen F£den 
aus einem ersten Streifen aus Filtermaterial erzeugt, 
daB eine Einrichtung (84,88,112,114) einen Tragerstrei- 
fen mit verhaitnisma.fi ig langen Faden aus Filtermaterial 
befordert, eine Einrichtung (82,98) den Fiillstoff strei- 
fen auf dem Tragerstreif en ablegt und, dafi eine Ein- 
richtung (92., 120) einen ununterbrochenen Filterstrang 
aus den kombinierten Fullstoff- und Tragerstreif en 
ausformto 

.Vorrichtung nach Anspruch 35, dadurch gekennzeichnet, 
dafi der Tragerstreif en aus einem Teil des ersten Strei- 
fens besteht. 

Vorrichtung nach Anspruch 35, dadurch gekennzeichnet, 
dafi der Tragerstreif en ein auf gef asertes Band aus Fil- 
ter stoff enthait. 

Filterstrang, dadurch gekennzeichnet, dafi er einen 
Fadenkern aus Filtermaterial von verhaitnismafiig kur- 
zer Lange enthait, die willktirlich angeordnet sind 
sowie eine AuBenlage von verhaitnismafiig langen Faden 
aus Filterstoff . 
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BESCHREIBUNG 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren 
zur Her stel lung von Flillmaterial, hauptsSchlich fur Zi- 
5 garettenf ilter o 

Zigarettenf liter werden meist aus Filterwerg gemacht, das 

aus einem Buschel von gekrSuselten Einzelf&den, normaler- 

weise Acetylzellulose besteht. Das Werg wird von einem 

10 Ballen abgenommen, durch Rollen mit Dif f erentialuber- 

setzung gestreckt, urn die Fasern zu trennen und sie gleich- 

maBig auszulegen, worauf es schlieBlich zusammengedriickt 

(Strom) 

wird und emen Streifen mit dem Querschnitt der fertig- 
gestellten Filter bildeto Ein Weichmacher wie Triacetin 

15 wird meist auf die Fasern gespritzt, wShrend sie ausge- 

breitet sindo Der zusammengedrttckte Fadenstreif en kann in 
eine fortlaufende Umhttllung eingeschlossen sein oder auch 
mit Dampf oder einer anderen WSrmequeile bearbeitet wer- 
den,, urn einen laufenden Strang zu bilden, der dann in re- 

2 0 gelmSBigen Abschnitten oder LSngen abgeschnitten wird, 

Nach einem Merkmal der Erfindung ist eine Einrichtung zur 
Erzeugung von Fullstoff aus einem ununterbrochenen Strei- 
fen aus FHden vorgesehen, die eine Fordereinrichtung auf- 

25 weist, deren OberflSche mit den FSden in Eingriff kommt 
sowie eine Zufiihrung fiir den Streifen zur Fordereinrich- 
tung, einen Antrieb fiir die Fordereinrichtung, so daB 
die Faden des Streifens mit der OberflSche in Eingriff 
koramen und in Stiicke unregelm£Biger L&nge zerrissen wer- 

30 den sowie eine Vorrichtung zur Aufnahme der zerrissenen 

Faden in einem Streifen, in dem sie mindestens anfanglich 
locker ausgerichtet werden. Vorzugsweise werden die zer- 
rissenen Faden von der Fordereinrichtung in locker ausge- 
richteter Verteilung abgegeben Q Die Auf nahmevorr ichtung 

35 kann so angeordnet sein, daB der Streifen einer Strang - 
formeinrichtung zugefiihrt wird, in welcher er seitlich 
susammengedrilckt und zu einem ununterbrochenen Strang 
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ausgeformt wird. Die OberflMche der Fordereinrichtung weist 
vorzugsweise scharfe Vorspriinge auf, welche mit den FcLden 
in Eingriff kommen, wobei eine Wand vorgesehen sein kann, 
die zusammen mit der Fordereinrichtung einen Kanal bildet, 
welchen die FSden auf der Fordereinrichtung durchlaufen? 
die Vorspriinge erstrecken sich guer zum Kanal und zur Wand. 
Sie konnen gegemiber der Bewegungsrichtung der OberflSche 
der Fordereinrichtung nach yorne geneigt sein. Die Forder- 
einrichtung kann eine Stachelwalze sein. 

Experiment ell ergab sich, daB eine erf indungsgem£B einge- 
setzte Stachelwalze eine besonders wirkungsvolle und be- 
triebssichere Vorrichtung zum ZerreiBen fortlauf ender 
Einzelf£den vom Filterwerg ist, urn einen Streifen von 
locker ausgerichteten FSden zu erzeugen. Das Experiment 
wurde mit einem normalen gekr&uselten Filterwerg von 
Acetylzellulose durchgef iihrt . Obwohl anzunehmen ist, daB 
die Krfiuselung den Stacheln beim Ergreifen der FSden hilft, 
urn sie zu zerreiBen, ist vorauszusehen, daB es auch mog- 
lich ist, die Erfindung mit FSden zu verwirklichen, die 
weniger gekrSuselt sind, als es im Falle der herkommli- 
chen Filterfertigung wttnschenswert ist, und womoglich gar 
nicht gekrSuselt sind. Eine verringerte KrSuselung Oder 
der Fortfall der KrSuselung wurde die Kosten des Filter- 
wergausgangsmaterials herabsetzen. 

Die Auf nahmevorrichtung kann eine Einrichtung zum Schauern 
der zerrissenen F&den enthalten, wobei vorzugsweise auf 
das Forderband geschauert wird, und eine Einrichtung zur 
Verengung des Streifens auf dem F6rderband. Die Auf nahme- 
vorrichtung kann auch eine Einrichtung zur Ausformung 
einer Rolle aus dem Streifen enthalten, so daB die FSden 
einer Spiralbahn urn die LSngsachse des Streifens folgen. 
Die rollenbildende Vorrichtung k6nnen zwei zusammenwirken- 
de Rollen oder Walzen sein. Die Auf nahmevorrichtung kann 
auch eine Druckluf teinrichtung besitzen, die einen Strei- 
fen direkt einer Strangformeinrichtung zuleiten k6nnte. 
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Wo die Arilage fur die Filtererzeugung eingesetzt wird, kon- 
nen Filhrungen das herk6mmliche Filterwerg weiterleiten und 
eine Einrichtung das Werg flanschartig zu machen oder 
auch eine Einrichtung zum Auffasern eines Bandes aus anderem 
5 Filtermaterial* 

Die Filhrung kann so angeordnet werden, dafi mindestens zwei 
verschiedene Streifen vom Forderband aufgenoramen werden und 
damit ein Gemisch von zerrissenen FMden erzeugt wird. Es 
1 0 k6nnen auch mehrere Fordereinrichtungen vorhanden sein und 
eine gemeinsame Auf nahmevorr ichtung , so daB der aus ge- 
sammelten FSden bestehende Streifen F2den von mindestens 
zwei verschiedenen Fordereinrichtungen enthait* 

15 Flussige Zusatzmittel , wie Weichmacher kcSnnen durch die 

Fuhrungsvorr ichtung aufgebracht werden, d.h. ehe die F&den 
zerrissen werden oder durch die Fordereinr ichtung, welche 
die FSden zerreiBt sowie auch durch die Aufnahme oder strom- 
abwSrts von dieser. 

20 

Die Aufnahme kann eine Vorrichtung zur Beforderung eines 
Tragerstreif ens aus Fadenmaterial aufweisen, auf welchem 
die zerrissenen F^den abgelagert werden. Die Ftihrung kann 
eine Vorrichtung enthalten, um den Streifen in einen ersten 
25 Streifen auf zuspalten, der die Fordereinrichtung durchl^uft 
und einen zweiten Streifen, der als TrSger- oder Forder- 
streifen dient* Es kann eine Einrichtung vorgesehen sein, 
vim das f lussige Zusatzmittel auf den Tragerstreif en aufzu- 
tragen, ehe die zerrissenen FSden auf ihm abgelagert werden- 

30 

Nach einera anderen Merkmal der Erf indung ist ein Verfahren 
zur Erzeugung von einera Fiillstoff aus einem ununterbroche- 
nen Streifen aus Faden vorgesehen, wobei die einzelnen FS- 
den des Streif ens aufgenommen und beschleunigt werden, so 
35 da6 sie zerrissen werden und der Streifen in F&den von 

unregelmSfciger LSnge umgewandelt wird, woraiif die zerrisse- 
nen F&den in einen Streifen oder Strom aufgenommen werden, 
in welchem sie mindestens zu Anfang willkUrlich locker 
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ausgerichtet sind. Die willkiirliche Oder lockere Ausrichtung 
der Faden verringert die Menge des Filterstof f es , der zur 
Erzeugung von Filtern mit bestimmten Eigenschaf ten erforder- 
lich ist. Seit dem Konzept der Erfindung haben wir die 
US-Patentschrift Nr. 3 658 626 eingesehen, welche ein Ver- 
fahren zur Herstellung von Filtern durch Zerhacken des Fil- 
terwergs "Stapelf asern" beschreibt, die dann in eine Strang- 
formeinrichtung geblasen werden. Der Ausdruck "Stapelf asern" 
betrifft wahrscheinlich Fasern von praktisch gleichmaBiger 
Lange, wie sie durch ein Hackmesser erzeugt werden wiirden. 
Im Gegensatz dazu soli die erf indungsgemafle Einrichtung kei- 
ne Fasern von gleichmaBiger Lange erzeugen^ Obwohl es vor- 
teilhaft ist, verhaltnismaBig kurze Fasern willkiirlichen An- 
ordnungen zu erzeugen, sind wir der Meinung, daB es ebenso 
vorteilhaft ist, daB einige Fasern etwas langer sind, da 
dadurch ein verhaltnismaBig zusammenhangender Faserstreif en 
vor dem Eintreffen einer Strangformmaschine ausgebildet wird. 
Die Lange der langsten Fasern kann das Mehrfache (z.B. Zehn- 
fache) der kiirzesten betragen- 

Erf indungsgemaB ist auch ein strangf ormiger Gegenstand, be- 
sonders ein Filter fiir eine Zigarette vorgesehen, der einen 
Fiillstoff aus willkiirlich ausgerichteten Faden unregelmaBi- 
ger Lange enth3.lt. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird ein strang- 
ahnlicher Gegenstand geschaffen, besonders ein Filter fur 
eine Zigarette, der einen Fiillstoff mit Faden unregelmaBiger 
Lange enthalt, von denen eine grofie Zahl so angeordnet ist, 
daB sie einer Spiralbahn um die Langsachse des Gegenstandes 
folgen. 

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung ist eine Einrich 
tung zur Erzeugung eines Filter stranges vorgesehen, die eine 
Vorrichtung zur Erzeugung eines Streifens aus Fiillstoff von 
verhaitnismaflig kurzen Faden aus einem ersten Streifen von 
Filtermaterial enthalt, eine Vorrichtung zur BefSrderung 
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eines Tragerstreif ens von verhaltnismaBig langen Faden aus 
Filterstoff , eine Einrichtung zur Ablagerung des Fullstoff- 
streifens auf dem Tragerstreif en sowie eine Einrichtung 
zur Ausformung eines ununterbrochenen Filterstrangs aus 
5 den kombinierten Fiillstoff- und Tragerstreif en «, Der Trager- 
streifen besteht teilweise aus dem ersten Streifen. Der 
Tragerstreif en kann auch aus einem ausgef aserten Band aus 
Filter stoff bestehen. 

10 Erf indungsgemSB ist auch ein Filter streifen vorgesehen, der 
aus einem Fadenkern aus Filterstoff von verhaltnismaBig 
kurzer Lange, die willkurlich-locker angeordnet sind und 
einer Aufienlage aus verhaltnismaBig langen Faden aus Fil- 
termaterial besteht. 



Die Erfindung ist nachstehend naher erl^utert, Alle in der 
Beschreibung enthaltenen Merkmale und MaBnahmen konnen von 



15 



erf indungswesentlicher Bedeutung sein. Die Zeichnungen zei- 
gen: 
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Figur 1 
Figur 2 



eine Seitenansicht einer Filterstrangmaschine, 
einen vergroBerten Abschnitt eines Teils einer 
Walzenrolle in einer zur Achse der Rolle senk- 
recht stehenden Ebene, 

einen AufriB in vergroBertem MaBstab eines 
Teils der Oberflache der Rolle der Figur 2, 
eine andere Anordnung zum Sammeln eines Strei- 
fens aus zerrissenen Faden auf zwei Rollen, 
einen GrundriB einer Abanderung der Anordnung 
der Figur 4, 

einen GrundriB in einer weiteren Abanderung 
der in Figur 1 gezeigten Maschine, 
einen GrundriB einer weiteren Abanderung der 
Maschine -der Figur 1 , 

eine Seitenansicht von wieder einer anderen 
Abanderung der Maschine der Figur 1 , 
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Figur 3 



Figur 4 



Figur 5 
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Figur 6 



Figur 7 
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Figur 8 



BDOCID: <DE 3130827A1 I > 



jz : - - * - : 

Figur 9 eine Seitenansicht einer anderen Filterstrang- 
maschine, 

Figur 10 eine Seitenansicht einer weiteren Filter strang- 
maschine, 

5 Figur 1 1 einen vergroBerten Schnitt durch eine AbSnderung 
der Maschine der Figur 9 Oder Figur 10 
Figur 12 eine Seitenansicht noch einer Filter strangmaschine 

Figur 1 zeigt gekrfiuseltes Filterwerg 10, das abw&rts zwi- 
10 schen Rollen 11 und 12 und dann zwischen Rollen 13 und 
14 gef order t wird, die sich mit hoherer Geschwindigkeit 
drehen als die Rollen 11 und 12, urn das Werg zu strecken. 

Wenn das Werg 10 nicht gekrSuselt 1st, sind die Rollen 11 
15 und 12 nicht erforderlich. Beim Austreten aus den Rollen 

13 und 14 wird das Werg von Stacheln 15 von einer Rolle 1 6 
aufgenommen, die sich mit hoher Drehzahl bewegt, d.h. ca. 
5000 U/min oder allgemein ira Bereich zwischen 1000 und 
8000 U/min. 

20 

Die Stacheln 15 der Rolle 16 greifen in die EinzelfSden 
des Filterwergs ein und zerreifien sie in Abschnitte ver- 
schiedener LSinge, die zun£chst durch die Rolle 16 weiter 
befordert werden, ehe sie in einen abwSrts ragenden 

25 Fiihrungskanal 17 gelangen. Im Umfang der Rolle konnen an- 

nahernd radiale Rohr leitungen ausgeformt sein, durch welche 
Luft von einem Verteiler 19 nach auBen geblasen wird r da- 
mit die F&den leichter von der Rolle abgehoben werden. Es 
kann auch Luft mit normalem atmosph^rischem Druck in den 

3 0 Verteiler 19 eingelassen werden und liber die Rohr leitungen 
18 durch eine Zentrif ugalpumpe verteilt werden. Im oberen 
Bereich der Rolle 16 kann eine Saugvorrichtung Fasern auf 
die Rolle ziehen. 



35 
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Beim Verlassen der Rolle 16 werden die zerrissenen FSden 

willkurlich locker ausgerichtet . So setzen sie ihren Weg 

fort, z.B. auf einem schematisch dargestellten Forderband 

(Strom) 

20, welches exnen Streifen/aus den F£den einer Strangform- 
5 maschine 21 zuleitet. Durch das Band 20 kann Unterdruck an- 
gewandt werderi, urn die FSden am Platz zu halten und den 
Streifen zu bef ordern. Die Vorrichtung bildet einen ununter 
brochenen Filterstrang 22, der dann in regelm&Bigen Ab- 
schnitten durch eine Schneidmaschine 23 zerschnitten wird, 
10 urn die Einzelstr£nge 24 zu liefern. 

Der Vorschub des Wergs einschliefilich der Rollen 11 bis 14 
kann verschiedene bekannte Ausf uhrungsf ormen haben. Ein 
Beispiel ist der United States Defensive Publication 

15 T 941011 beschrieben, die hier insgesamt angezogen wird. 

Der Wergvorschub kann auch eine Vorrichtung zum pneumati- 
schen "Auf blasen" oder "Auf locker n" des Wergs in einer be- 
kannten Form aufweisen- Es kann auch eine Vorrichtung zum 
Auftragen eines Weichmachers in bekannter Weise vorgesehen 

2 0 sein. Andererseits kann der Weichmacher auch durch die Rohr 
• leitungen 18 herausgeblasen oder anderweitig aufgetragen 
werden, nachdem das Werg die Rolle 16 erreicht hat und 
mindestens teilweise zerrissen wurde - Eine grundlegende 
Fordereinridntung fur das Werg ist auch schematisch in der 

25 US-Patentschrif t Nr. 3 658 626 gezeigt. In diesem Zusammen- 
hang sei bemerkt, daB andere Einzelheiten aus dieser Pa- 
tentschrift und der darauf bezogenen US-Patentschrif t 
3 377 220 (aufier der Hackanordnung fur das Werg) fur die 
Erfindung eingesetzt werden konnen. Beispielsweise kann 

30 ein Filterstrang ohne Umhullung in der Weise erzeugt wer- 
den, die haupts^chlich in der US-Patentschrif t 3 377 220 
beschrieben ist. 

Die Rollen 11 bis 14 der Figur 1 (oder je eine Rolle eines 
35 Paares) konnen axial genutet oder gummibeschichtet sein, 
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Rohrleitungen 18 dargestellt sind. Vor allem wird gezeigt, 
daB die Stacheln 15 nach vorwSrts geneigt sind- Es ist nichfc 
nur die Achse des Stiftes gegeniiber einem Radius der Rolle 
geneigt, sondern auch die VorderflSche des zugespitzten 
5 auBeren Endes der Stachel ist vorzugsweise gegen einen 

Radius an diesem Punkt urn den Winkel geneigt, der vor- 
zugsweise ca. 10 bis 15° betragen, jedoch im allgemeinen 
im Bereich zwischen 4 5° liegen kann. Die Rohrleitung ver- 
l&uft nach der Zeichnung radial, kann jedoch urn den glei- 
10 chen Winkel wie die Achse der Stacheln geneigt sein. 

Die Rolle selbst kann aus Aluminium bestehen. Im Umfangs- 
abschnitt 1 6A der Rolle 16 ist vorzugsweise eine gepreBte 
Muffe 16B aus Kunststof f angeordnet , in welcher die 
15 inneren Enden der Stacheln eingelassen sind (Figur 2). 

Figur 3 zeigt eine bevorzugte Anordnung der Stacheln und 
LuftkanSle im Umfang der Rolle 16. Die Stacheln liegen in 
Reihen 27 , die urn einen kleinen Winkel in ihrer Bewegungs- 

20 richtung (siehe Pfeil 28) geneigt sind. AuBerdem sind die 
Stacheln in benachbarten Reihen gegeneinander versetzt. 
Dies, zusammen mit der hohen Drehzahl der Rolle, gew&hr- 
leistet, daS sich kein Faden auf einer groBeren Strecke 
urn die Rolle 16 bewegen kann, ohne durch eine Stachel auf- 

25 genommen zu verden. Auf jeder Seite der Rolle ist ein 

Flansch 1 6C (nur einer ist gezeigt) vorgesehen, der radial 
herausragt, so daB seine Oberfl&che mit den Stachelspit zen 
biindig ist* Die Breite der Rolle 16 zwischen den Flanschen 
kann ca. 200 - 250 mm betragen, um die normale Breite des 

30 ausgebreiteten Streifens aus Filterwerg auf zunehmen. Der 

zur Rolle 16 gelangende Wergstreifen kann auch enger sein, 
so dafc die Rolle nicht so breit zu sein braucht. Rolle und 
Streifen brauchen nur 25 - 100 m breit zu sein. 

35 Figur 4 zeigt einen mSglichen Weg zum Sammeln des Schauers 
von zerrissenen Faden Oder Fasern, die aus dem Kanal 17 
der Figur 1 kommen. Es sind zwei Rollen 28 und 29 nahe 
aneinander montiert und drehen sich mit der gleichen Dreh- 
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um das Werk zu ergreifen, es konnen aber auch herkommliche 
sog. Gewinderollen mit Unif angsnuten sein. 

Es sei beiuerkt, daB eine gekriimmte Wand 4 5 eine VerlSngerung 
einer Wand des Kanals 17 bildet, der um die Rolle 16 herum 
gefiihrt ist und zusammen mit einer gekrummten Wand 25 um 
die Rolle 13 einen Abstreifer 26 bildet, der gewShrleistet , 
daB die zerrissenen FSden des Wergs weiter auf der Rolle 16 
laufen anstatt um dLe Rolle 13- Zu diesem Zweck ist die Wand 
25 so nahe wie moglich an der Rolle 13 angebracht, wobei 
nur ein kleiner Lauf zwischenraura ftir die Rolle bleibt. 

Die Spitzen der Stacheln 15 auf der Rolle 16 sind so nahe 
wie mttglich an den Oberfiachen der Rollen 13 und 14 ange- 
ordnet, wobei wieder gerade nur der Lauf zwischenraum frei- 
bleibt. 

Figur 8 zeigt eine abge&nderte Anordnung, bei welcher die 
Rollen 11 - 14 durch eine einzige Rolle 50 ersetzt sind, 
die anstelle der Rolle 13 angeordnet ist und mit einer 
gegeniiberliegenden Fuhrung 52 zusammenwirkt , die mit einer 
die Stachelrolle 16 umschlieBenden Ruckwand 54 verbunden ist 
Ein Abschnitt der Ftihrung 52 ist zur Rolle 50 hin geneigt 
und dient als Fuhrung fur den Werkstreifen 56 auf der 
Rolle. Stromabw&rts von diesem Abschnitt, neben ihrer Ver- 
bindung 58 mit der Wand 54 folgt die Fuhrung 52 dem Um- 
fang der Rolle 50 und bildet einen Einlaufkanal 60 fur 
die Stachelrolle 16. Verglichen mit der Anordnung der 
Figur 1 ist das Werghier an der Stellung des ersten Kon- 
taktes mit der Stachelrolle 16 mehr eingeengt. Dies kann 
den Vorteil aufweisen, daB kurzere Fasern erzeugt werden 
konnen. Wie bei der Anordnung der Figur 1 ist auch hier 
der far die Stacheln 15 (durch die W&nde 45,54 und die 
Rolle 50) zugelassene Zwischenraum minimal. Figur 2 zeigt 
einen vergrofierten Abschnitt eines Teils des Umfangs der 
Trommel 16, wobei eine Stachel 15 und eihe der radialen 
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Grad an Drehbewegung erhait, um eine Faserrolle ahnlich 
der der Figuren 4 und 5 zu erzeugen. 

Figur 7 zeigt ein Forderband 40 , auf welchem die Fasern 
5 auf einer Fl&che 41 angeliefert werden, und aufeinander zu 
laufende SeitenbSnder 42 und 43, die sich in der gleichen 
Richtung wie das Band 4 0 bewegen, um die Fasern zu sammeln, 
Ein enger Streifen 44 von willkurlich ausgerichteten Fa- 
sern wird so erzeugt, der einer nicht gezeigten Strang- 
10 formmaschine zugefiihrt wird. Anstelle der aufeinander zu 
laufenden Binder .42 und 43 konnen auch sich einander an- 
n^hernde feste Seitenwfinde vorgesehen sein. 

Das Band 40, ebenso wie die gleichen Bander der Figuren 
15 1 und 6, konnen poros sein, wobei Unterdruck durch sie von 
der Unterseite aufgebracht wird, um die Fasern auf das 
Band zu drucken. Beispielsweise kann die Unterdruckkammer 
in Figur 7 kegelformig sein, so dafi ihre Seiten den auf- 
einander zu laufenden BSndern 42 und 43 entsprechen. 

20 

Ohne die aufeinander zu laufenden Binder 4 2 und 4 3 konnen 
zusammenlauf ende Druckluf tverteiler uber dem Band 4 0 oder 
unter diesem angeordnet sein, von welchem Luf tstrahlen 
nach innen gerichtet sind, um die Fasern zum Mittelpunkt 

25 . des Forderbandes 40 zu leiten, wenn sie sich auf diesem 
bewegen. Es konnen auch andere Vorr ichtungen zum Sammeln 
der Fasern in einem verhSltnismSBig breiten Streifen vor- 
gesehen sein, um einen engen Streifen zu bilden, der leicht 
auf den Querschnitt eines fertigen Zigarettenf ilters zu- 

3 0 sammengeprefit werden kann, wie es z.B.in der US-Patent- 
schrift Nr. 3 548 837 beschrieben ist. 

Eine weitere Moglichkeit besteht darin,dafi die zerrissenen 
und von der Rolle 16 beforderten Fasern geschauert und 
35 zu einem engen Streifen nach Art einer Zigarettenf erti- 

gungsmaschine geformt werden konnen, z.B. die Molins Marke 

i 

6,8 oder 9, Hauni Garant oder SASIB:SIGMA. Andere mogliche 

i 
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zahl und in derselben Richtung. Ein Streifen von zerrissenei 
Fasern 30 gelangt in den Spait zwischen den Rollen und wird 
zu einer sanft drehenden Rolle 31 ausgeformt, die dann axia! 
auf den Rollen als ein Streifen mit einem gewissen Grad von 
Zusammenhang befordert wird- Die beiden Rollen weisen einen 
porosen Umfanc/ auf, durch welchen Sog auf die Fasern von 
einer Unterdruckkammer 32 oder 33 gelangt, damit die Fasern 
an die Rollen angesaugt werden. Diese Unterdruckkammern 
konnen auch entfallen. 

Figur 5 ist ein GrundriS einer abge&nderten, im Grunde der 
Figur 4 gleichen Anordnung. Anstelle von zylinderf ormigen 
Rollen sind hier zwei konische' Rollen 34 und 3 5 vorgesehen, 
die sich wie in Figur 4 in der gleichen Richtung drehen. 
Ein Streifen aus willkurlich ausgerichteten zerrissenen F£d 
oder Fasern gelangt in den Spalt zwischen den Rollen im Ge- 
biet 4 6 am Ende der Rollen mit dem kleineren Durchmesser. 
Dadurch gewinnt die auf die Fasern einwirkende Zentrifugal- 
kraft eine Komponente, durch welche eine Faserrolle 36 zu 
den Rollenenden mit dem grofieren Durchmesser hin bewegt 
wird. 

Die Faserrolla in Figur 4 oder 5 kann zu einem ununterbroch 
nen Umhiillungsband oder zu einer Strangformmaschine gelei- 
tet werden, um einen Filterstrang ohne Umhullung zu erzeu- 
gen. 

Figur 6 ist ein GrundriB einer Fordereinrichtung , wie das 
Forderband 20 der Figur 1. Zerrissene Fasern. gelangen auf 
das Forderband 37 im Bereich 38 und werden vora Forderband 
37 durch ein konkaves Reifimesser 39 umgelenkt, das gegen- 
uber dem Forderband geneigt ist, und dessen Vorderkante 
47 gegenuber der Bewegungsr ichtung des Forderbandes 37 ge- 
neigt ist. Die Anordnung ist so gestaltet, daB der Faser- 
streifen durch das ReiSmesser 39 vom Forderband 37 herab- 
geschaufelt wird, wodurch er gleichzeitig einen gewissen 
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den Stacheln und der Rolleroberf l£che andererseits ab. Bei 
einer durchgef iihrten Messung betrug die LSnge der zerrisse- 
nen F&den zwischen ca . 6 mm und 60 mm unter Verwendung eines 
Wergs mit durchschnittlicher Garnzahl, d.h. einer gesamten 
5 Garnzahl von 4 0.000 bis 50.000 Denier und 3-4 Denier pro 
Fufl . 

Anstatt in gleicher Richtung zu drehen, konnen die Rollen 
28 und 29 der Figur 4 mit der gleichen Drehzahl und Fre- 

10 quenz schwingen, so daB sie beide zu einem gegebenen Zeit- 
punkt mit derselben Drehzahl in derselben Richtung drehen. 
Beispielsweise kann der Umfangshub der Rollen im Bereich 
zwischen 25 und 100 mm liegen. Die Schwingungsf requenz kann 
dabei zwischen 180.000 und 300.000 Hz liegen. Die Bewegung 

15 des Faserstreif ens 31 kann durch einen l£ngsger ichteten 
Luftstrahl unterstiitzt werden. 

Die gleichen Xnderungen konnen auch an den Rollen 34 und 
35 der Figur 5 angebracht werden. 

20 

Urn die Filtereigenschaf ten der f ertiggestellten Filter zu 
verbessern; kann weiteres Filtermaterial dem Streifen der 
willkurlich angeordneten Fasern zugefugt werden, die zur 
Erzeugung des Filter strangs dienen. Beispielsweise konnen 

25 Kohlenstof f teilchen oder andere Filterstoffe auf den Faser- 
streif en durch eine in Figur 1 gezeigte Vorrichtung 142 
aufgespriiht werden. Eine andere Moglichkeit besteht darin, 
daB zerrissene Fasern von ver schiedenen Stoffen der 
Acetylzellulose beigemischt werden konnen. Der andere Stoff 

30 kann beispielsweise Kunststof fasern oder Kohlenstof fasern , 

Fasern auf Kohlenstof fgrundlage oder aus Kohlenstoff fuhren- 
dem Material enthalten,wobei der Kohlenstoff in jedem Fall 
vorzugsweise aktiviert sein soil. Dieses Material kann als 
ununterbrochene Fasern zugefiihrt werden und willkiirlich da- 

35 durch zerrissen werden, daB es zusammen mit den Acetyl- 

zellulosef asern der Roile 16 zugefuhrt wird oder dadurch, 
daB es uber eine der Rolle 16 entsprechenden Rolle lSuft. 
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Verfahren zum Sammeln des Faser streif ens sind in der 
Britischen Patentschrif t Nr. 2 048 968 beschrieben. Wenn 
die Faser n geniigend kurz sind, kann der Streif en (wie bei 
modernen Zigarettenf ertigungsraaschinen) getr immt werden , 
5 bevor er an eine Strangformmaschine befordert wird. Als An- 
haltspunkt fur einen Mafistab sei gegeben,daB die Rolle 16 
der Figur 1 einen Durchmesser von 120 mm aufweist. Die 
Stacheln 1 5 ragen 3 mm aus der Umf angsf l&che der Rolle 
heraus und sind in den Reihen 27 (Figur 3) in AbstSnden 
10 von 7 mm angeordnet. 

Anstatt die zerrissenen Fasern durch Unterdruck festzuhal- 
ten, konnen die Forderb&nder 2 0 der Figur 1 und 37 sowie 
4 0 der Figuren 6 und 7 elektrostatisch aufgeladen werden, 
15 urn die Fasern f estzuhalten. Ebenso konnen eine oder beide 
Rollen 28 und 29 der Figur 4 elektrostatisch aufgeladen 
werden, um die Fasern anstelle von Unterdruck zu ergreifen. 
Es sei bemerkt, daB die Rollen fur diesen Zweck aus einem 
geeigneten nichtleitendem Material gefertigt sein wurden. 

20 

Eine weitere Moglichkeit besteht darin, daB die die Rolle 
16 verlassenen Fasern durch die Seite eines sich waagrecht 
erstreckenden Rohres eintreten konnten, durch welches Luft 
geblasen wird, um die Fasern vorwarts zu treiben,z.B. 

2 5 direkt zur Strangformmaschine hin. Luft kann schr&g in das 

Rohr eingeblasen werden, um einen Wirbel zu bilden, der 
bestrebt ist, den Faserstreif en zu rollen. Diese Anordnung 
ist in Figur 8 gezeigt, wo ein waagerechtes Rohr 132 un- 
ter dem Fallschacht 134 angeordnet ist und schr&gstehende 

3 0 Luf teinl&sse 136 aufweist. Der dadurch erzeugte Streif en 

gelangt an eine Strangformmaschine 138. 

* Die durchschnittliche L&nge der die Rolle 16 verlassenden 
FSden hSngt im allgemeinen von der Geschwindigkeit der 
35 Rolle 16 gegeniiber der des Wergs 10, von der Dichte der 
Stacheln auf der Rolle, von der StcLrke der Einzelf&den 
sowie von der Reibung zwischen den Fkden einerseits und 
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der Rollen 64 und der Spannrollen 66 abge2ogen wird. Eine 
Streif enkonf ektionierduse 68 ist stromauf w£rts von den 
Rollen 64 vorgesehen / welche das Werg bespriiht. Stromab- 
w^rts von den Rollen 66 sind eine Oder mehrere Streifen- 
konf ektionierdiisen angeordnet, die d^s Werg in zwei Strei- 
fen 72,74 aufspalten. Dies kann dadurch erreicht werden, 
daB der Oder die Strahlen 7 0 so gerichtet werden, daB 
der Streifen 63 quergespalten wird. Der Hauptstreif en 72 f 
der vorzugsweise mindestens 70 % des Wergs vom Streifen 
63 enth&lt, wird nach oben uber eine Rolle 76 in eine 
kaminf ormige Transportdiise 78 geleitet, in der Luft ge- 
blasen wird, urn das Werg auf den Umfang einer Stachel- 
walze 80 zu leiten.Die Transportdiise 78 kann wie die der 
Britischen Patentschrif t Nr. 1 588 506 oder US-Patent- 
schrift Nr. 3 016 945 ausgefuhrt sein. Die Stachelwalze 80 
bearbeitet den Wergstreifen 7 2 und erzeugt einen Streifen 
aus zerrissenen Fasern, der dann durch einen Fallschacht 
82 wie bei der Stachelwalze 16 der Figur 1 herabf&llt. 

Der nach der Aufspaltung durch die Streif enkonf ektionie- 
rungsdusen 70 als Teil des Streifens 63 gebildete Streifen 
74 wird durch stromabw&rts angeordnete Rollen 8 4 mit dem 
Streifen 63 fluchtend vorwSrts befordert und ISuft direkt 
unter dem Fallschacht 8 2 durch. Weitere Streif enkonf ektionie 
rungsdusen 86, die auf den Streifen 74 einwirken, konnen 
zur Oberwachung seiner Breite vor dem Durchlauf unter dem 
Fallschacht 82 vorgesehen sein. Die Anordming ist so aus- 
gelegt, daB der vom Fallschacht 82 herabf allende Schauer 
von zerrissenen Fasern auf dem konf ektionierten Werg- 
streifen 74 failt, der dann als Tr^ger fur diese Fasern 
wirkt. Fur den Streifen 7 4 kann ein Forderband 88 vorge- 
sehen sein. 

Nachdem die Fasern von der Stachelwalze 8 0 auf den TrSger- 
streifen 74 geschauert wurden, werden sowohl die Fasern 
als.auch der Streifen durch eine Weichmacherkammer 90 ge- 
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In beiden Fallen werden die Fasern des Zusatzmaterials vor- 
zugsweise willkiirlich zerrissen und werden in Oder mit den 
Acetylzellulosefasern zusammen befordert. 

Figur 12 zeigt eine Anordnung mit der Rolle 16 glei- 

chen Stachelwalzen 144,146. Ein erster Streifen 148 aus 
fasrigem Filtermaterial wird zur Walze 144 zusammen mit 
einem zweiten Streifen 150 aus einem anderen faserigen 
Filtermaterial befordert, so da8 ein Gemisch aus zerrissenen 
Fasern der beiden Streifen am Band 52 unter der Walze abge- 
lagert wird. Das Band 152 l&uft unter der anderen Stachel- 
walze 146 vorbei, wo ein dritter Streifen 154 eines wieder 
anderen Faserf iltermaterials zugefuhrt wird, so dafi am 
stromabw&rts . liegenden Ende 152 ein Streifen 156 aus zer- 
rissenen Fasern von drei verschiedenen Filterstof f en an 
eine Strangf ormmaschine 158 befordert wird. Das Band 152 
kann mit Unterdruck Oder einer' anderen Vorrichtung ver- 
sehen sein, urn eine einwandfreie Forderung des Streifens 
zu gew&hrleisten. 

Als Mittel zur Steuerung der Fil terf ertigung kann der Fil- 
terstrang 22 oder der Faserstreif en, der zur Ausformung 
des Fil terstreif ens dient, laufend auf sein Gewicht uber- 
wacht werden, z.B. mit einem Kernkraf tabtaster . In Abh&ngig 
keit von einem Signal des Kernkraf tabtasters Oder einer 
anderen Gewichtsiiberwachungsvorrichtung , kann die Geschwin- 
digkeit, mit welcher die ununterbrochenen Acetylzellulose- 
fasern zur Walze 16 hin befordert werden, automatisch ge- 
steuert werden, urn das Gewicht pro LSngeneinheit des fer- 
tiggestellten Filter stranges praktisch konstant zu hal- 
ten.Auch kann das Signal gleichzeitig Oder zus&tzlich zur 
Steuerung der Trimmvorrichtung verwendet werden, wo der 
Streifen der zerrissenen Fasern getrimmt wird. 

Figur 9 zeigt einen Ballen 62 aus gekr&useltem Filterwerg, 
von dem ein ununterbrochener Streifen 63 durch vorspannung 
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Die Rolle 116 kann eine Stachelwalze wie die Rolle 16 sein. 
Andere Arten der Faserbildung in einer Stoffbahn sind in 
den britischen Patentschrif ten 1 073 741, 1 244 982, 
1 298 561 , 1 421 324, 1 421 325, 1 440 111 sowie in den 
5 US-Patentschrif ten 3 474 611 und 3 675 541 gezeigt. 

Nach der Auffaserung lauft der Streifen 108 durch eine 
Weichmacherkammer 118 und unter dem Fallschacht 98 vor- 
bei, wobei er die geschauerten Fasern vom Streifen 102 auf- 
10 niirant. AnschlieBend werden der Streifen 108 und die aufge- 
nommenen Fasern zu einem ununterbrochenen Strang in & infer 
Strangf er t igungsmuschinc 120 uusgcformt, die wic- du- Kin- 
richtung 92 ausgelegt sein* kann, worauf sie zerschnitten 
werden, urn Filter strange 122 zu ergeben. 

15 

Der Filterstoff der Spule 110 kann gleich dem sein des 
Streifens 102 oder auch davon verschieden. So konnen beide 
Streifen 102 und 108 Acetylzellulose sein, wobei der Strei- 
fen 102 normalerweise in f aserf ormiger Werkform und der 
20 Streifen 108 anfangs in Folienform ausgebildet ist. Jedoch 
einer der beiden Streifen 102,108 kann auch aus einem 
anderen Kunststof f iltermater ial , z .B. Polypropylen sein, 
wobei in diesem Falle eine Weichmachung meist unnotig ist. 
Wo eine Weichmachung erforderlich ist, kann sie stromab- 
25 warts von dem Punkt erfolgen, an welchem die zerri:;senen 
Fasern dem Streifen 108 beigefugt werden, d.h, an einem 
gleichen Punkt wie die Kammer 90 der Figur 9. Auch bei 
der Maschine der Figur 9 kann die Kammer 9 0 durch ge- 
trennte Vorr ichtungen versetzt werden, die auf die 
30 Streifen 70,74 einwirken oder, selbst durch eine Vorrich- 
tung, die stromauf von den trennenden Konf ektionierdusen 
70 arbeitet. Selbst wo eine Weichmachung bei Stoffen, die 
sowohl fur den Trager als auch fur die zerrissenen Fasern 
eine Weichmachung erforderlich ware, braucht sie weder fur 
35 den Trager noch den Fill 1 stuff cincjustul i # . t <:u wo/den, cJ*j <j<^~ 

nugend Weichmacher fur einen stabilen Strang oder zur ander- 
3 weitigen Abahderung des Filtermaterials entweder dem Trager 
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leitet. AnschlieGend werden der weichgemachte Streifen und 
die Fasern einer Filter f ormmaschine 92 zugefiihrt, welche 
die Filterstr&nge 94 fertigt. In der Filter strangmaschine 
92 wird ein ununterbrochener Filterstrang ausgebildet, der 
5 umhullt oder nichtumhiillt sein kann. Die Strangformvorrich- 
tung der Maschine 92 kann so ausgelegt sein, daB der Trager- 
streifen 74 um die Fasern in der gleichen Weise gehiillt 
wird, wie eine Papierhttlle um einen Fullstreifen bei einer 
herkommlichen Strangf ormmaschine gewickelt wird. Der Strang 
10 94 kann daher einen mittleren Kern aus zerrissenen FSden 
vom Streifen 72 enthalten, der mit einer kreisf ormigen 
Umhiillung mit dem Streifen 74 eingekapselt ist. 

Figur 10 zeigt eine weitere Maschine zur Fertigung eines 
15 Strangf ilters mit einer Stachelwalze 96 und einera Fall- 
schacht 98 , die gleich der Stachelwalze 8 0 und dem Fall- 
schacht 92 der Maschine der Figur 9 sind. Eine Transport- 
duse 100, die ebenso wie die Diise 78 der Figur 9 ausge- 
fuhrt sein kann, ist ebenso vorgesehen. Ein Wergstreifen 
20 102 wird fur die Transportduse 100 durch Rollen 104 von 
einem nicht gezeigten Ballen befordert. Die Rollen 104 
konnen den Rollen 6 6 der Figur 9 entsprechen. Der Strei- 
fen 102 durchl&uft eine Weichmacherkammer 106, ehe er die 
Transportduse 100 erreicht. 

25 

Die zerrissenen Fasern fallen vom Schacht 98 auf den TrS- 
gerstreifen 108, der aus Filtermaterial aus ausgef aserter 
Folie besteht. Eine ununterbrochene Bahn der Filter- 
folie wird von einer Spule 110 durch Rollen 112 und 114 
3 0 abgewickelt, zwischen welchendie Spannung in der Bahn 

gesteuert wird. Eine sich vorzugsweise mit hoher Geschwin- 
digkeit drehende Faser- oder Schlitzrolle 116 fugt der 
Bahn eine Reihe von unterbrochenen Schlitzen bei, wodurch 
sich viele praktisch parallellauf ende Fasern bilden. 

35 
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Folien, z.B. auf geschaurate Acetylzellulose Oder allgemeiner, 
aufgesch^umtes Oder gefulltes Material mit Filtereigenschaf - 
ten, z.B- Polypropylen. Die Wirkung eincr Stuchelwu 1 */-c- wie 
der Walze 16 auf dieses Material besteht darin, willkQrlich 
5 ausgerichtete Teilchen unter schiedlicher LSnge in der glei- 
chen Weise zu erzeugen, wie ein herkommliches Werg produziert 
wird.Der Streifen 102 kann von einer Spule wie der Spule 
110 zugefuhrt werden und ein geebnetes Schaumband von ge- 
eignetem Material enthalten. 

10 

Der TrSgerstreifen 108 kahn ein herkomnlicher Wergsrreif en 
sein. Die SpuLe 110 kann durch cincn Worcjbil ion erso^./.t 
sein und das Werg. kann in hcrkommlicher Weiso auffjoUuscht 
sein. Der Filterstoff im Wergstreifen 102 kann von dem im 
15 Werkstreifen 108 verschieden sein. In der Anordnung der 
Figur 8 kann ein TrSger aus geeignetem Filterstoff 140 
fur den Streifen im Rohr 132 vorgesehen sein. 

Figur 11 zeigt im Querschnitt eine Streif enkonf ektionier- 
20 duse 124 mit einer ringf ormigen Rohrleitung 126, in der 

ein Wergstreifen 128 befordert werden kann, wShrend er der 
Wirkung von Streif enkonf ektionier strahlen ausgesetzt ist, 
die beispielsweise durch die KanSle 130 eingefiihrt werden. 
Die Anordnung ist so ausgelegt, daS der Streifen 128 urn 
25 die Rohrleitung 126 herum verteilt wird, so daB er eine 
U-Form annimmt. Die St^zif enkonf ektionierduse 124 kann 
ein progressive Formver£nderung von einer herkcmmlichen 
Flachform zu der in der Zeichnung gezeigten annehmen, so 
daB der Streifen 128 zunSchst in einer Ebene ausgebreitet 
30 ist. Nach Ausbildung eines U-f ormigen Wergstreif ens 128 
kann dieser vorteilhaf terweise als TrSgerstreif eri fur 
zerrissene Wergfasern dienen, die auf ihn geschauert Oder 
anderweitig verteilt werden. Beispielsweise eine Streif en- 
konf ektionierduse 124 stromabw&rts von der Duse 36 in 
35 Figur 9 angeordnet werden, urn auf den Streifen 74 einzu- 
wirken. Ebenso kann eine FQhrung wie die Streif en- 
konf ektionierduse 124 vorgesehen sein, urn den Streifen 108 
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Oder dem Fullstoff beigegeben werden kann. Eine mogliche 
Wanderung des Weichmachers kann innerhalb des Streifens 
vor der Endaushartung stattfinden. 

Die Weichmacherkammern 90, 106, 118 konnen praktisch wie 
herkoiranliche Weichmacherkammern ausgefuhrt sein, in denen 
der Weichmacher meist gespruht wird, d.h. wie er beim 
WerggerSt AMCEL 103 verwendet wird, doch konnen sie auch 
andere Formen annehmen. Beispielsweise kann der Weich- 
macher aufgesch&umt werden und dann auf das Werg oder 
andere Fasern als ein Schaumstreif en aufgetragen werden. 
Dies ist besonders nutzlich zur Bewahrung oder zur Schaf- 
fung des Zusammenhalts in einem Streifen aus zerrissenen 
Fasern. 

Bei der Anordnung der Figur 10 kann eine weitere Behand- 
lungsstation vorgesehen sein, um eine KrSuselung im aufge- 
faserten Band zu erzeugen. Diese Station kann bei oder 
neben der Kammer 118 angeordnet sein und kann Vorrichtun- 
gen zur unter schiedlichen Behandlung von gegenuberliegen- 
den Seiten der Bahn umfassen, z.B- mit verschiedenen 
FlussigkeitszusStzen oder bestimmten Mengen dieser ZusStze, 
so daB die durch Auffaserung entstehenden FSden sich 
kr^useln. Die moglicherweise erf orderliche Weichmachung 
erfolgt dann stromabwSrts von dieser zusStzlichen Bear- 
beitungsstation und kann nach dem Schauern vom Fall- 
schacht 98 stattfinden. 

Wie bereits erwShnt, braucht das aus zerrissenen Fasern 
erzeugte Material nicht unbedingt Werg aus Acetylzellulose 
sein. Daher konnen alle Anordnungen der Figur en 1, 4-10 
odor 12 mit anderen Stoffen versorgt werden, die sich als 
ein praktisch zusammenhangender Streifen eignen, jedoch in 
Fasern oder Teilchen zu trennen sind. Beispielsweise kon- 
nen alle Streifen 10,30,63,102,148,150,154 aufgefaserte 
Bander aus Acetylzellulose oder einem anderen geeigneten 
Werkstoff sein. Ein Ersatzmaterial sind auf gesch^umte 
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in Figur 10 richtig vorzuf ormen . 

Bei der in Figur 12 gezeigten Maschine sind die Antriebs- 
vorrichtungen 160/162 fur die Stachelwalzen 144,146 
5 schematisch angegeben . Sie konnen eine beliebige herkomm- 
liche Form besitzen und beispielsweise getrennt gegteuerte 
Motoren oder eine Kettenradverbindung mit einem Hauptmotor 
fur die Strangf ormmaschine 158 enthalten. Es sei bemerkt, 
daB der Antrieb fur die Stachelwalzen 16, 80 und 96 in der 
10 gleichen Weise erfolgen kann. 

Die Moglichkeit, einen Streifen aus zerrissenen Fasern zu 
trimmen, wurde bereits erwShnt. Besonders, wo eine Tr&nkung 
mit einem flussigen Zusatzmittel bereits vorgenommen wurde, 
15 kann dies zu einer schnellen Verschmutzung herkommlicher 

Trimmvorrichtungen fuhren. Eine annehmbare Alternative ware 
. es, einen Luftstrahl hoher Geschwindigkeit oder eine andere 
Trimmvorrichtung zu verwenden, welche dicht mit dem Streifen 
direkt in Boruhrung steht. 

20 

Es wurde bereits erwShnt, daB Polypropylen oder andere 
Kunststoffe in geeigneter Form (z.B. als Faser , mog- 
licherweise mit einem auf gef aserten Folienmaterial erzeugt, 
das aufgeschSumt oder gefullt sein kann) oder Kohlenstoff- 
25 fasern anstelle von oder zus&tzlich zu Acetylzellulose- 

werg verwendet werden kann, um zerrissene Fasern oder Teil- 
chen zu erzeugen. Ein geeignetes Material ist ein gefiill- 
tes Polypropylen, das von der Shell Chemical Company unter 
dem Warenzeichen CARIFIL auf den Markt kommt. 

30 
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